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Resumo: Este trabal ho evidencia uma pesquisa mercadol 6gica de crescimento da capa-
cidade produtiva da industria de revestimentos cerdmicos no Brasil no periodo de Agosto de
1995 a Abril de 2000. Foram efetuadas 116 andlises entre empresas e grupos empresariais
contextualizando a industria de revestimentos cerémicos que utiliza o processo de producéo
de moagem a seco, alicercada prioritariamente na vantagem competitiva custo, comparativa-
mente a indUstria de revestimentos cerémicos que utiliza o processo de moagem a imido,
|astreada na vantagem competitiva da diferenciagéo?, tendo como foco a abordagem descrita
por PORTER (1986). O tema serd melhor entendido quando analisado juntamente com a
Partel.

Palavras-chaves: revestimentos ceramicos, analise estatistica, capacidade produtiva,

moagem a seco, moagem a umido

Introducéo

Durante o periodo descrito o colorificio Johnson
Matthey (tradicional fornecedor de insumos paraaindis-
triaceramica) efetuou uma pesquisamercadol 6gicadefor-
maa, inicialmente, direcionar seu plangjamento estratégi-
co. Parte desta pesquisa, € descrita na confecgdo deste
trabalho que tem como tema principal aabordagem do cres-
cimento da capacidade produtiva mensal da indUstria de
revestimentos ceramicos, considerando a estratégia com-
petitiva utilizada, ou sgja, a busca da lideranca alicercada
prioritariamente no custo (industria que utiliza o processo
de moagem a seco) e a busca da lideranca lastreada
prioritariamente na diferenciacdo (indUstria que utiliza o
processo de moagem a umido).

A metodologia utilizada na pesquisa refere-se a
efetuacdo prioritéria de visita as empresas, com aplicacéo
de entrevistas com os departamentos técnicos e/ou de pro-
ducdo. Nos poucos casos em que isto néo foi possivel fo-
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ram efetuados contatos tel efonicos.

A Johnson Matthey acreditater abordado a quase tota-
lidade das industrias de revestimentos ceramicos
esmaltados no Brasil (apesquisatambém inclui atotalida-
de da capacidade produtiva de grés porcelanato natural e
polido, aindaque ndo discriminada). No trabal ho, foi men-
cionada apenas uma industria que utiliza o processo de
extrusdo (paraa confecgéo de material esmaltado). Como
citado, no transcorrer do mesmo, algumas empresas fo-
ram analisadas como grupos empresariais, ainda que pos-
sam situar-se em | ocalidades dissociadas, devido adificul -
dades encontradas no processo de pesquisa. Além destas
dificuldades pode ser citado o fato de que estaindlstria é
extremamente dindmica tendo havido no periodo grande
incremento da capacidade produtiva e a existéncia da di-
mens&o volume-variedade, descrita em SLACK et al.
(1997), que tem grande influéncia na andlise da capacida
de produtiva das empresas conforme o dinamismo da ges-
t&o de portfdlio de produtos, COOPER et al. (1998)2. Ain-



Tabela 1. Andlise da capacidade produtivamensal de pisos e revestimentos via seca.
Principais  Certificacdo de
Formatos Qualidade

Capacidade Instalada

Empresa Produzidos CCB

ou Grupa* Agosto 95 Junho 96!  Junho 97  Abril 2000* (codificados)? (03/04/2001)* Localizacao!
1 300.000  300.000 300.000 400.000 N,PU,V,W N.C. S&o Paulo
2 0 0 0 350.000 P N.C. S&o Paulo
3 250.000  300.000 600.000 600.000 N, M, PW N.C. S&o Paulo
4 0 0 0 320.000 N, U N.C. S&o Paulo
5 0 0 0 300.000 Indisponivel N.C. Reg. Nordeste
6 220.000  220.000 220.000 250.000 N, B U N.C. S&o Paulo
7 60.000 60.000 60.000 60.000 Indisponivel N.C. Reg. Sul

8 0 0 0 600.000 L,N,RU N.C. S&o Paulo
9 0 0 120.000 150.000 L,P N.C. S&o Paulo
10 120.000  200.000 200.000 450.000 L,P N.C. S&o Paulo
11 320.000  320.000 320.000 350.000 Indisponivel N.C. S&o Paulo
12 300.000  300.000 400.000 410.000 L,N,PRU,W N.C. S&o Paulo
13 120.000  120.000 130.000 160.000 PU N.C. Reg. Sul
14 0 0 100.000 200.000 L,P N.C. S&o Paulo
15 200.000  200.000 430.000 500.000 L,PRQ,W Sim - 1999 S&o Paulo
16 400.000  450.000 250.000 550.000 Indisponivel Sim S&o Paulo
17 65.000 65.000 65.000 65.000 A N.C. S&o Paulo
18 170.000  170.000 170.000 450.000 Indisponivel N.C. S&o Paulo
19 300.000  350.000 350.000 350.000 PW Sim - 1999 Reg. Sul
20 300.000  300.000 500.000 540.000 L,P Sim—-1999  S&o Paulo
21 80.000 Parada Parada Parada I ndisponivel N.C. Reg. Nordeste
22 270.000  270.000 270.000 370.000 L,N,U Sim S&o Paulo
23 370.000  370.000 400.000 940.000 L,P Emprocesso  S&o Paulo
24 280.000  280.000 300.000 400.000 N, U, W Sim - 2001 S&o Paulo
25 230.000  230.000 230.000 450.000 PW Em processo  S&o Paulo
26 230.000  230.000 250.000 600.000 N, P Sim - 2001 S&o Paulo
27 145.000  150.000 160.000 300.000 H,N, U N.C. S&o Paulo
28 160.000  160.000 170.000 300.000 N, U, Y N.C. S&o Paulo
29 220.000  360.000 360.000 360.000 L,RUW N.C. S&o Paulo
30(Grupo)  340.000  940.000 960.000 1.100.000 L,P Sim—2000  S&o Paulo
31 265.000  265.000 300.000 300.000 L,P N.C. S&o Paulo
32 0 0 300.000 1.200.000 L,U N.C. S&o Paulo
33 0 180.000 200.000 400.000 H,L,P N.C. S&o Paulo
34 150.000  150.000 350.000 350.000 Indisponivel N.C. S&o Paulo
35 180.000  180.000 180.000 210.000 Indisponivel N.C. S&o Paulo
36 100.000  105.000 110.000 200.000 L,P N.C. S&o Paulo
37 450.000  540.000 540.000 1.400.000 H,L,N,PR U, W Sim-1998 S&o Paulo
38 300.000  300.000 300.000 315.000 L,N,P N.C. Reg. Sudeste
39 150.000  150.000 180.000 180.000 Parada  Indisponivel N.C. S&o Paulo
40 340.000  340.000 340.000 700.000 L,N,PRU N.C. S&o Paulo
41 0 0 230.000 300.000 L,N,UY N.C. S&o Paulo
42 500.000  500.000 550.000 1.300.000 L,P N.C. S&o Paulo
43 120.000 Parada Parada Parada I ndisponivel N.C. S0 Paulo
44 370.000  370.000 370.000 370.000 PW Sim - 1999 Reg. Sul
45 140.000  155.000 155.000 380.000 L,P N.C. S&o Paulo
46 0 0 0 240.000 R N.C. Reg. Nordeste
47 80.000 Parada Parada Parada Indisponivel N.C. Reg. Nordeste
48 70.000 70.000 120.000 120.000 Indisponivel N.C. Reg. Sul
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Principais  Certificacdo de

: Formatos Qualidade
Empresa Capacidade Instalada Produzidos C.CB
ou Grupo* Agosto 95 Junho 96!  Junho 97*  Abril 2000* (codificados)? (03/04/2001)° Localizacao!
49 120.000  120.000 230.000 300.000 N,P U N.C. Reg. Sul
50 250.000  250.000 270.000 500.000 L,P Sim — 1998 S&o Paulo
51 0 200.000 200.000 400.000 AL P N.C. Reg. Nordeste
52 250.000  300.000 300.000 450.000 L,PRUW N.C. S&o Paulo
53 0 0 0 80.000 L N.C. S&o Paulo
54 600.000  600.000 600.000 1.300.000 L,P N.C. S&o Paulo
55 270.000  270.000 270.000 420.000 L,P N.C. S&o Paulo
56(Grupo) 1.100.000 1.300.000  1.300.000 1.000.000 L,P N.C. S&o Paulo
57 100.000  110.000 160.000 160.000 P N.C. S&o Paulo
58 120.000  170.000 350.000 500.000 JL,N,P N.C. S&o Paulo
59 120.000  120.000 120.000 320.000 Indisponivel N.C. Reg. Nordeste
60 200.000  200.000 220.000 500.000 PQ UW Sim-1999 S&o Paulo
61 300.000  300.000 300.000 300.000 L,N,PW N.C. S&o Paulo
62 240.000  260.000 270.000 270.000 I ndisponivel N.C. Reg. Nordeste
63 0 0 0 300.000 L,PRUW N.C. S&o Paulo
64 110.000  110.000 110.000 160.000 L N.C. S&o Paulo

Fonte: * Pesquisa Mercadol dgi ca realizada pela empresa Johnson Matthey (fornecedor de insumos) junto aos departamentos técnicos
das empresas; 2 Fornecedores de telas serigraficas e colorificios diversos; 2 Centro Ceramico do Brasil (C.C.B) - Internet; * Para
efeito da pesquisa a designacdo “ Grupo” refere-se apenas as informagdes em que 0 Grupo empresarial ndo informou os dados de
capacidade produtiva de forma discriminada,considerando-se unidades de produgdo em localidades separadas;, NC = N&o Certifica-
da

Tabela 2. Andlise da capacidade produtivamensal de pisos e revestimentos via imida.

Principais Certificagdo de

Capacidade Instalada Forma_tos Qualidade
Empresa Produzidos C.CB
ou Grupo* Agosto 95! Junho 96!  Junho 97* Abril 2000* (codificados)? (03/04/2001)* Localizaggo!
65 85.000 85.000 85.000 245.000 Indisponivel Sim S&o Paulo
66 160.000 160.000  160.000 Incorporada I ndisponivel Sim S0 Paulo
aempresa 65
67 490.000 Parada Parada Parada Indisponivel Sim Reg. Sul
68 600.000 600.000  600.000 600.000 L,PRW Sim Reg. Centro Oeste
69 300.000 300.000  300.000 300.000 U w Sim Reg. Sudeste
70 700.000 700.000  600.000 600.000 JPR Sim Reg. Sul
71 650.000 610.000  630.000 630.000 FGJK M Sim Reg. Sul
72 600.000 Parada Parada Parada Indisponivel Reg. Sudeste
73 650.000 950.000  950.000 950.000 A C FG,JK,L, Sim S&o Paulo
N,O, T,R,W,Y, Z
74 120.000 150.000  150.000 200.000 JRW Em processo  Reg. Nordeste
75 320.000 320.000  320.000 320.000 A/B,JL,OQ, Sim Reg. Sul
S W,Y.
76 160.000 160.000  160.000 160.000 uw Sim S&o Paulo
77 280.000 290.000  290.000 460.000 H,L,N,RPQ,U. Sim S&o Paulo
78(Grupo) 270.000 360.000  540.000 630.000 AJLP Sim Reg. Nordeste
79 170.000 170.000  170.000 170.000 J P N.C. Reg. Nordeste
80 480.000 520.000  450.000 450.000 PW,Z. N.C. Reg. Sul
81 230.000 220.000  220.000 220.000 M, P N.C. Reg. Sul
82 550.000 600.000  700.000 700.000 FGJL, M. N.C. Reg. Sul
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Principais  Certificagdo de

: Formatos Qualidade
Empresa Capacidade Instalada Produzidos cCB
ou Grupa* Agosto 95! Junho 96  Junho 97* Abril 2000* (codificados)?  (03/04/2001)° Localizacao*
83 600.000 460.000  600.000 360.000 L,N,O,RR N.C. Reg. Sul
84 350.000 350.000  350.000 350.000 R, W. N.C. Reg. Sul
85 0 90.000 90.000 150.000 A,C,D,ERT, N.C. Reg. Sul
W, X, Z
86 160.000 170.000  200.000 200.000 O,RS U, ,W. N.C. Reg. Sul
87 300.000 320.000  320.000 360.000 L, P W. N.C. Reg. Sul
88 500.000 500.000  500.000 600.000 A H JPUW,Z Sim Reg. Sudeste
89 170.000 180.000  180.000 200.000 L N.C. Reg. Sudeste
90 160.000 160.000  160.000 160.000 Obs: moagem aumido, Sim S&o Paulo
filtro-prensagem,
extrusao,
esmaltacéo parcial.
91 300.000 300.000  400.000 300.000 PW Sim S&o Paulo
92 0 350.000  350.000 500.000 P QW Sim S&o Paulo
93 480.000 500.000  550.000 500.000 P U W. Sim S&o Paulo
94 760.000 800.000  800.000  1.200.000 L,RW,T. Sim S&o Paulo
95 240.000 Parada Parada Parada I ndisponivel N.C. Reg. Nordeste
96 350.000 350.000  400.000 200.000 Parada I ndisponivel N.C. Reg. Nordeste
97 500.000 400.000  420.000 420.000 Parada I ndisponivel N.C. Reg. Norte
98(Grupo) 1.200.000 1.310.000 1.310.000  900.000 FGH,I JK, N.C. Reg. Sul
L,L',N,O,R,
ST, U W.
99 450.000 530.000  530.000 600.000 F G, J K, M. N.C. Reg. Sul
100 700.000 750.000  700.000 700.000 U wY N.C. Reg. Sul
101 85.000 85.000 85.000 85.000 Indisponivel N.C. S&o Paulo
102 190.000 Parada Parada Parada Indisponivel N.C. S0 Paulo
103 500.000 500.000  500.000 500.000 L,PQ,W. Sim S&o Paulo
104 1.200.000 1.500.000 1.500.000 1.600.000 AA’ AR H, Reg. Sul
JK,L,RQT,
W,Y, Z
105 200.000 200.000  200.000 Parada Indisponivel N.C. Reg. Sul
106 750.000 750.000  800.000 900.000 L,N,O,RW N.C. Reg. Nordeste
107 340.000 340.000  340.000 500.000 L,RW Sim S&o Paulo
108 250.000 250.000  280.000 Parada Indisponivel N.C. S&o Paulo
109 200.000 330.000  330.000 420.000 L, P W. Sim S&o Paulo
110 0 0 300.000 360.000 PW N.C. Reg. Sul
111 350.000 350.000  350.000 380.000 H, N, B W. N.C. Reg. Sul
112 0 0 420.000 400.000 JN,PRUW Sim S&o Paulo
113 200.000 180.000  200.000 140.000 Indisponivel N.C. S&o Paulo
114 200.000 200.000  300.000 360.000 l,JL,L, Sim S&o Paulo
N, U, O, W.
115 100.000 100.000  120.000 120.000 Indisponivel Sim S&o Paulo
116 0 0 0 150.000 I ndisponivel Sim Reg. Nordeste

Fonte: * Pesquisa Mercadol 6gica realizada pela empresa Johnson Matthey (fornecedor de insumos) junto aos departa-
mentos técnicos das empresas; 2 Fornecedores de telas serigréficas e colorificios diversos; * Centro Ceramico do Brasil
(C.C.B) - Internet; * Para efeito da pesguisa a designacdo “Grupo” refere-se apenas as informagdes em que o Grupo
empresarial ndo informou os dados de capacidade produtiva de forma discriminada; NC = N&o Certificada.
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da sob o aspecto da dimensdo variedade como item que
influencia o volume, no caso da indUstria de revestimen-
tos ceramicos, a diversidade de formatos € um item muito
importante a ser analisado (sgja pelo tempo necess&rio a
confeccdo de set-up, como amaior ou menor produtivida-
de de cada formato produzido), dado o médulo de produ-
¢&o especifico, relativo a particul aridade de cada empresa.
Desta forma, foi efetuada uma pesguisa que envolve os
principais formatos fabricados ou testados como protéti-
pos nas empresas estudadas. Ainda sob o tema gestéo de
portfélio de produtos, outro item de extrema importancia
refere-se ao nimero de referéncias em relagéo ao nimero
e tamanho de plataformas ou familias de produtos.

Conforme citado em trabalho anterior, o processo de
certificacéo da qualidade tem sido um forte argumento de
venda, principalmente para a indUstria que utiliza o pro-
cesso de moagem a seco no Brasil, dado o estigmade ca-
racterizac&o da cor de queima da base (vermelha), citado
em trabalho anterior. O processo de certificagdo também
tem grande importancia na perspectiva do incremento do
volume de exportag&o.

Estetrabal ho efetua primeiramente umaabordagem de
crescimento estatistico no periodo recente, discriminado
de acordo com a tipologia de moagem utilizada pela in-

Tabela 3. Cadigo dos formatos produzidos nas empresas
pesquisadas.

Cddigo Formato Codigo Formato
A 5x 10 M 25x 25
A” 75x75 N 25x 35
A 10x 10 O 25x 40
B 10x 20 P 30x 30
C 10x 30 Q 30x 40
D 10 x 40 R 33x33
E 10 x 50 S 33x45
F 15x 15 T 30x 60
G 15x 20 U 35x 35
H 15x 25 U’ 35x 45
| 17 x 17 V 38x 38
J 20x 20 w 40 x 40
K 20x 25 X 40 x 60
L 20 x 30 Y 45x 45
L 20 x 40 z 50 x 50
Z'1 60 x 60

dustria(que caracterizaaprincipa buscadeliderancacom-
petitiva objetivada pela mesma, como descrito em traba-
Iho anterior). Nesta mesma abordagem s&o caracterizados
os aspectosrelativos adiversificacdo de formatos produzi-
dos, processo de certificagdo de metodologia de ensaio e
qualidade de produto, além da regionalizagéo do cresci-
mento da capacidade produtiva discriminado por processo
produtivo.

Posteriormente é efetuada uma andlise co-relagdo en-
tre o crescimento das industrias com dados de crescimen-
to econdmico. Finalizando com algumas consideraces.

Desenvolvimento

Andlise de diversidade de formatos (testados industri-
almente e/ou produzidos no periodo) discriminado por
processos de fabricag&o nas empresas ou grupo empresa-
riais analisados com disponibilidade destes dados:

Consideragbes sobre os formatos produzidos

Conforme foi verificado nas tabelas anteriores, as in-
dustrias que utilizam o processo de moagem a seco tém
grande concentraggo na producgéo dos formatos 30x30 (39
empresas) e 20x30 (32 empresas). Outros formatos que
aparecem em destagque sdo: 35x35 (19 empresas), 25x35
(18 empresas) e 40x40 (14 empresas).

Ja nas empresas que utilizam o processo de moagem
a umido, ocorre maior diversidade e menor concentracéo
nos formatos produzidos, com destaque ao formato 40x40
(26 empresas), 30x30 (25 empresas), 20x30 (17 empre-
sas), 20x20 (13 empresas), 25x35 (9 empresas) e 35x35 (8
empresas).

Consideracbes sobre certificacdo

Neste trabalho foram consideradas apenas as certi
ficagBes de conformidade relativas a metodologia de en-
saios e conformidade a especificacdo referente a produto
acabado, emitidos pelo Centro Cerémico do Brasil, que é
credenciado pelo INMETRO. N&o foram consideradas
certificagOes de Sistemas de Qualidade/Gestéo emitidos
por outros 6rgaos de certificagéo.

Industrias que utilizam o processo de moagem a
seco: Considerando-se as 64 empresas e grupos analisa-
dos 15 encontravam-se em Abril de 2000 certificadas ou
em processo de certificac&o, o que corresponde auma par-
ticipagdo de 23,44% do total de nimero de indUstrias

Tabela 4. Numero de formatos produzidos por cada empresa tendo como base 36 empresas que operam com moagem a imido e 51

€Mpresas que operam por moagem a Seco.

N° de Formatos Produzidos Tota

1 2 3 4 5 6 7 8 9 14
Via Seca 6 21 9 12 2 1 51
Conc (%) 11,76 41,18 1765 23,53 3,92 1,96 100
Via Umida 1 7 10 4 7 1 1 1 2 2 36

Conc (%) 2,78 1946 27,78 11,11

19,46

2,78 2,78 2,78 5,56 5,56 100
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Tabela 5. Somatdria discriminada regionalmente da capacidade produtiva mensal das indUstrias ou grupos empresariais pesquisados

gue utilizam o processo de moagem a seco.

Moagem a seco Agosto 95 Junho 96 Junho 97 Abril 2000
S&o Paulo 10.585.000 11.990.000 14.090.000 23.595.000
Incremento - periodo 1.405.000 2.100.000 9.505.000
Reg. Sul 1.040.000 1.090.000 1.260.000 1.360.000
Incremento - periodo 50.000 190.000 100.000
Reg. Sudeste (menos S.P) 300.000 300.000 300.000 315.000
Incremento - periodo 0 0 15.000
Reg. Nordeste 520.000 580.000 590.000 1.530.000
Incremento - periodo 60.000 10.000 940.000
Reg. Norte 0 0 0 0
Reg. Centro-Oeste 0 0 0 0
Total 12.445.000 13.960.000 16.240.000 26.800.000
Incremento - periodo 1.515.000 2.300.000 10.560.000
Incremento (%) no periodo 12,17 16,33 65,02

Tabela 6. Somatdria mensal, discriminada regionalmente, das indUstrias ou grupos empresariais pesquisados que utilizam o processo

de moagem a Umido.

Moagem a imido Agosto 95 Agosto 96 Junho 97 Abril 2000
S&o Paulo 5.100.000 5.740.000 6.480.000 7.000.000
Incremento - periodo 640.000 740.000 520.000
Reg.Sul 8.930.000 9.000.000 9.370.000 8.880.000
Incremento - periodo 70.000 370.000 (490.000)
Reg.Sudeste (menos S.P) 1.570.000 980.000 980.000 1.100.000
Incremento - periodo (590.000) 0 120.000
Reg.Nordeste 1.900.000 1.780.000 2.060.000 2.250.000
Incremento - periodo (120.000) 280.000 190.000
Reg.Norte 500.000 400.000 420.000 420.000
Incremento - periodo 0 20.000 0
Reg. Centro-Oeste 600.000 600.000 600.000 600.000
Incremento - periodo 0 0 0
Total 18.600.000 18.500.000 19.910.000 20.250.000
Incremento - periodo (100.000) 1.410.000 340.000
Incremento (%) no periodo (0,54) 7,62 1,7

pesquisado.

Indastrias que utilizam o processo de moagem a
Uumido: Considerando-se as 51 empresas e grupos anali-
sados 26 encontravam-se em Abril de 2000 certificadas ou
em processo de certificacdo o que corresponde a uma par-
ticipagdo de 50,98% do total de nimero de induUstrias
pesquisado.

Incremento da capacidade produtiva (em metros qua-
drados mensais) de revestimentos ceramicos, discrimina-
do por processo de fabricac8o nas empresas ou grupo em-
presariais analisados:

Consideragbes sobre o incremento da capacidade
produtiva das inddstrias que utilizam o processo
de producdo por moagem a seco

Ocorre aumento extremamente significativo da capa-
cidade produtiva da indUstria que utiliza o processo de

12

moagem a seco no periodo, principalmente na andlise de
1997 aAbril de 2000. Este fendmeno situa-se direcionado
prioritariamente ao estado de S&o Paulo, porém deve ser
real¢ado o crescimento da regi&o nordeste e, com menor
intensidade, daregido sul.

Consideragtes sobre o aumento da capacidade produ-
tivamensal das industrias que utilizam o processo de pro-
ducéo por via Umida.

Nota-se no estado de S&o Paulo que a capacidade pro-
dutiva dasindistrias que utilizam o processo de producéo
por via Umida (em Abril de 2000) € proporcionamente
muito menor (29,66%) em relacdo as indlstrias que utili-
zam 0 processo de moagem por via seca. Ainda que tenha
ocorrido aumento da capacidade produtiva (em menor es-
cala) das indUstrias que operam por moagem a Umido no
estado. Ocorreu também aumento da capacidade produti-
va deste tipo de indUstria na regido nordeste.
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Tabela 7. Participagdo percentual da capacidade instalada das industrias de moagem a seco e moagem a Umida na produgéo nacional .

(considerando as 116 empresas ou grupos empresariais analisados)

Tipo de IndUstria Agosto 95 Agosto 96 Junho 97 Abril 2000
Moagem a seco 12.445.000 13.960.000 16.240.000 26.800.000
Participacéo (%) 40,09 43,00 44,92 56,96
Moagem a Umido 18.600.000 18.500.000 19.910.000 20.250.000
Participacéo (%) 59,91 57,00 55,08 43,04
Total (seco + Umido) 31.045.000 32.460.000 36.150.000 47.050.000
Incremento (%) TOTAL 4,55 11,36 30,15

Tabela 8. Andlise de alguns indicadores econdmicos no periodo (PIB e Produto da Construgéo - Taxa de Crescimento Real %) em
relac8o ao Crescimento da Capacidade Produtiva (%) nas empresas e grupos pesquisados de acordo com o0 processo de moagem a seco

ou atomizado.

1994 1995 1996 1997 1998 1999 2000
Taxa de Crescimento Real do Brasil * 5,85 4,22 2,66 3,27 0,22 0,79 4,46
Construgéo Civil (%) * 6,99 -043 521 7,62 1,35 322 214
Crescimento Industrial (% geral) * 6,73 1,91 3,28 576 -134 -164 501
Periodo Agosto/95 a Agosto/96 a Junho/97 a

Agosto/96 Junho/97 Abril/2000

Via Seca (%) 2 12,17 16,33 65,02
ViaUmida (%) 2 -0,54 7,62 1,7
Total Indistria de Revestimento (Seco + Umido) 2 4,55 11,36 30,15

Fonte: 1) IBGE, FGV, IPEA conforme SINDUSCON-PR (Internet); 2) Crescimento da capacidade produtiva considerando-se as

empresas pesquisadas pela empresa Johnson Métthey.
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Figura 1. Aumento da Capacidade Produtiva.

O importante pdlo produtivo daregi&o sul tem pratica-
mente mantido sua capacidade produtiva no periodo. E a
regido sudeste (efetuando-se excecdo em relagdo ao esta-
do de S&o Paulo) teve decréscimo de sua capacidade pro-
dutiva no periodo para este tipo de indUstria.

Consideragdes sobre a participagéo percentual dasin-
dustrias ou grupos analisados.

Conforme pode ser verificado natabela7 eFig 1, ocorre
no periodo praticamente uma inversdo na participacao
percentual da indUstria de moagem a seco em relagdo a
industria de moagem a Umido, considerando-se as indis-
trias e grupo analisados.
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Figura 2. Capacidade produtiva (%) dalndistriade Revestimento
Ceramico, de acordo com 0 processo de moagem.

Consideracgdes finais

Na andlise da capacidade produtiva das empresas que
atuam no segmento de revestimentos ceramicos deve ser
considerado de forma preponderante o efeito volume-va-
riedade dado o portfdlio de produtos que a empresa pro-
duz. A diversidade de formatos e tecnologias de produtos
€ processos pode alterar signitivamente a capacidade pro-
dutiva da empresa, sem que necessariamente ocorra alte-
racdo no capital imobilizado da mesma.

O incremento da capacidade produtiva tem ocorrido
de forma substancial no estado de S&o Paulo. Aindaque o
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mesmo apresente um potencia de consumo de bens dur&
veis de 31,6% do Brasil (Gazeta Mercantil), e de que o
fato das empresas estarem situadas proximas apresentem
as vantagens relativas a formagéo de “clusters’, deve ser
considerado o aspecto do Brasil possuir dimensdes conti-
nentais e que o custo do frete é fator significativo no prego
de venda do produto. Portanto € natural imaginar-se uma
tendéncia de crescimento daindustria de formamais des-
centralizada. No entanto, este possivel crescimento da ca-
pacidade produtiva da indUstria deve ser realizado com
cautela, mesmo que a empresa de consultoria Mc Kinsey
(Leitéo, 1999), ateste o déficit de 13 milhdes de moradias,
somando-se a necessi dade de novas moradias com arefor-
ma e restauracdo das moradias existentes, € importante
salientar que 0 mesmo sd poderdocorrer ao longo dosanos,
se houver queda dos pregos da construcgéo e taxas de fi-
nanciamento, além de aumento da renda per capita, se 0
pais atingir suas taxas de crescimento potenciais. Os re-
centes resultados de crescimento daindudstria de moagem
aseco atestam que o crescimento potencial do mercado da
construcdo civil nacional esta mais que proporciona men-
te direcionado as faixas de consumo de menor renda. Po-
rém este crescimento de capacidade produtiva, aos niveis
elevados (como demonstrado natabela 8), deve ser devi-
damente avaliado, ndo levando-se em consideracéo ape-
nas o crescimento potencial do mercado interno.

Segunda a mesma tabela 8, verifica-se que aindustria
gue atua com processo de moagem a imido, tem recente-
mente aumentado sua capacidade produtiva com valores
em sintonia aos observados para o crescimento da cons-
trugdo civil.

Independentemente do mercado, a otimizag&o da qua-
lidade do produto (em suas diversas dimensdes) e produti-
vidade é fator primordial para o incremento da com
petitividade. A continuidade do crescimento da indUstria
brasileira de revestimentos cerdmicos em altos indices,
principal mente quando se utiliza 0 processo de moagem a
umido, tem relagdo estreita com o incremento do volume
de exportag&o.
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